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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Bohrwerkzeug 

Die Erfindung bezieht sich auf ein zwei- oder mehr- 
schneidiges Bohrwerkzeug. Das Bohrwerkzeug weist ei- 
nen um eine Bohrerachse (36) drehbaren Grundkorper 
(14) auf, in welchem stirnsetig mindestens zwei Plattensit- 
ze (16) zur Aufnahme von gleich ausgebildeten Wechsel- 
schneidplatten (20) angeordnet sind. Die Wechsel- 
schneidptatten weisen je eine an eine Hauptschneide (28) 
unter BHdung eines Schneidkanals anschlieBende Span- 
flache (30) und Freiflache (24) sowie eine der Freiflache 
abgewandte Sitzflache (26) auf. AuSerdem ist eine radial 
auBen uber je eine Kante an die Spanflache (30), die Frei- 
flache (24) und gegebenenfalls die Sitzflache (26) an- 
schliefcende Fuhrungsphase (34) vorgesehen, mit der die 
Fuhrung des Bohrwerkzeugs im Bohrloch unterstutzt 
wird. Die Schneidplatten (20) werden im Bereich der Frei- 
flache (24) und der Sitzflache (26) von einer Durchtrittsoff- 
nung (48) fur eine Befestigungsschraube (22) durchd run- 
gen, die in eine im Bereich der Plattensitze (16) zur Stirn- 
seite des Grundkorpers (14) auf eine Gewindebohrung 
(50) eingedreht werden. ErfindungsgemaR sind die 
Durchtrittsoffnungen (48) mit ihrer Achse senkrecht zur 
Freiflache (24) und vorzugsweise zur Sitzflache (26) der 
zugehorigen Schneidplatten (20) ausgerichtet, wahrend 
die Achsen der Gewindebohrungen (50) im Grundkorper 
(14) schrag zur Bohrerachse (36) und schrag zueinander 
ausgerichtet sind. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug mit ei- 
nem urn eine Bohrerachse drehbaren Grundkorper, mit min- 
destens zwei stirnseitig im Grundkorper angeordneten Plat- 
tensilzen und mit in die Plattensitze auswechselbar einsetz- 
baren, vorzugsweise gleich ausgebildeten Schneidplatten, 
die je eine an eine Hauptschneide anschliefiende Spanfiache 
und Freiflache, eine der Freiflache abgewandte Sitzflache 
und eine radial auBen iiber je eine Kante an die Spanfiache, 
die Freiflache und gegebenenfalls die Sitzflache anschlie- 
fiende FUhrungsfase sowie eine die Freiflache und die Sitz- 
flache durchdringende Durchtrittsoffnung fur eine in eine im 
Bereich der Plattensitze zur Stirnseite des Grundkorpers of- 
fene Gewindebohrung eindrehbare Befestigungsschraube 
aufweisen. 

[0002] Bohrwerkzeuge dieser Art werden uberwiegend 
als doppelschneidige oder mehrschneidige Vollbohrer ver- 
wendet, die ahnlich aufgebaut sind wie ein Spiralbohrer, je- 
doch mit wechselbaren Schneidplatten. Die stirnseitig in die 
Bohrerspitze eingeschraubten Schneidplatten weisen im Be- 
reich ihrer Schneiden einen Anstellwinkel auf, der dafur 
sorgt, daB der Bohrer in der Bohrung zentriert wird. Bei den 
bekannten Bohrwerkzeugen dieser Art (DE-A-36 11 999, 
US-4961672) weisen die Schneidplatten eine komplizierte 
Plattenform auf, die nur in Hartmetallspritztechnoiogie her- 
gestellt werden kann. Da das Hartmetall sprode ist, durfen 
die daraus bestehenden Schneidplatten nicht auf Biegung 
beansprucht werden. Mit den komplizierten Plattenformen 
yersucht man im Stand der Technik Biegebeanspruchungen 
in den Platten zu vermeiden. Aufgrund ihrer komplizierten 
Form sind die Schneidplatten aufwendig in ihrer Herstel- 
lung und daher fur den Masseneinsatz unverhaltnismaBig 
teuer. Die Befestigungsschrauben greifen dort durchweg in 
achsparallel zur Bohrerachse ausgerichtete Gewindebohrun- 
gen des Grundkorpers ein. Dementsprechend sind die 
Durchtrittsoffnungen in den Schneidplatten schrag zur je- 
weiligen Freiflache ausgerichtet. Doppel- und Mehrfach- 
schneider sind fur hohe Spanleistungen mit hohem Vor- 
schub ausgelegt. Dementsprechend hoch sind die uber die 
Schneidplatten in den Grundkorper hinein abzuleitenden 
Reaktionskrafte. Die Plattensitze der bekannten Bohrer sind 
im Bereich ihrer Sitzkanten recht diinnwandig ausgebildet 
und fuhren daher bei den geforderten Spanleistungen zu 
Problemen beim langeren Bearbeitungseinsatz. 
[0003] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein zwei- oder mehrschneidiges Bohrwerk- 
zeug der eingangs angegebenen Art zu entwickeln, das die 
Verwendung von Schneidplatten mit einfacher Plattenform 
ermoglicht und dennoch auch bei hohen Spanleistungen 
eine optimale Einkopplung der beim Zerspanungsvorgang 
an den Schneidplatten angreifenden Krafte in den Grund- 
korper ermoglicht. 

[0004] Zur Losung dieser Aufgabe werden die im Patent- 
anspruch 1 angegebenen Merkmale vorgeschlagen. Vorteil- 
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung 
ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen. 
[0005] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, daB die 
Plattenform bei optimaler Krafteinleitung dadurch verein- 
facht werden kann, daB die Durchtrittsoffnungen mit ihrer 
Achse senkrecht zur Freiflache der zugehorigen Schneid- 
platten ausgerichtet sind und daB die Achsen der Gewinde- 
bohrungen im Grundkorper entsprechend schrag zur Boh- 
rerachse und schrag zueinander ausgerichtet sind. Gewinde- 
bohrungen werden zweckmaBig dorthin gelegt, wo genu- 
gend Material im Grundkorper vorhanden ist. Dabei ist zu 
beriicksichtigen, daB der Grundkorper durch die vorhande- 
nen Spannuten einerseits und durch Kuhlmittelbohrungen 



andererseits noch weitere Strukturverengungen aufweist, 
die eine nur eingeschrankte Moglichkeit der Unterbringung* 
fur die Gewindebohrungen offen laBt. Ein weiterer Gedanke 
besteht darin, daB die Plattensitze so in den Grundkorper 
5 eingebracht sind, daB die durch die Zerspanung anfallenden 
Hauptschnittkrafte uber die Schneidplatten verbiegungsfrei 
auf die Plattensitze bzw. in den Grundkorper eingeleitet 
werden. GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung sind die Freiflachen und die Sitzflache der einzelnen 
10 Schneidplatten planparallel zueinander ausgerichtet, so daB 
die Durchtrittsoffnung mit ihrer Achse auch senkrecht zur 
Sitzflache ausgerichtet ist. Hieraus foigt, daB die Achsen der 
Gewindebohrungen windschief zur Bohrerachse und zuein- 
ander ausgerichtet sind. Bevorzugt sind die Gewindeboh- 
15 rungen im Grundkorper von ihrer stimseitigen Offnung aus 
schrag in Richtung einer durch die Hauptschneide der zuge- 
horigen Schneidplatte verlaufenden achsparallelen Ebene 
und schrag in Richtung einer hierzu senkrechten, durch die 
Achse des Grundkorpers verlaufenden achsparallelen Ebene 
20 gerichtet. Durch die Neigung der Gewindebohrungen im 
Grundkorper wird bei planparallelen Schneidplatten der 
Spitzenwinkei des Bohrers und der Freiflachenwinkel vor- 
gegeben. Aufgrund der planparallelen Schneidplatten wer- 
den alle fur den Schneidvorgang maBgeblichen Parameter 
25 durch den Plattensitz definiert, wahrend der Bohrungsdurch- 
messer durch die radiale Lage der FUhrungsfase an der 
Schneidplatte definiert wird. 

[0006] Die Hauptschneiden der Schneidplatten eilen einer 
zu diesen und der Bohrerachse parallelen Mitteiebene in 
30 Schneidrichtung des Bohrers voraus, wobei die Schneidplat- 
ten beziiglich der Bohrerachse spiegelsymmetrisch am Boh- 
rerkorper angeordnet sind. 

[0007] Im Bereich der Bohrerachse weisen die einander 
benachbarten Schneidplatten einen Abstand von weniger als 
35 0,2 mm, vorzugsweise von 0,05 bis 0,15 mm voneinander 
auf. Die Schneidkante ist zum Zentrum hin so verfast, daB 
sich eine Art Nebenschneide in Richtung Zentrum ergibt, 
die das Zentrum umschneidet. Beim Bohrvorgang bleibt so- 
mit ein minimaler Butzen oder Zapfen stehen, dessen 
40 Durchmesser kleiner als 0,1 mm ist. 

[0008] Dieser Zapfen wird nicht zerspant, sondern wird 
bei den meisten Materialien zerbroselt. Vor allem bei Werk- 
stiicken aus zahem Material, wie Edelstahl, tritt das Zerbro- 
seln nur dann auf, wenn der Plattenabstand entsprechend 
45 klein ist. Es hat sich gezeigt, daB bei einern Plattenabstand 
von 0,1 mm selbst bei Sacklochbohrungen kein Zapfen in 
der Mitte stehen bleibt Der Zapfen wird vielmehr bis auf 
den Grund zerbroselt, so daB keine Nachbearbeitung not- 
wendig ist. Eine weitere Verbesserung in dieser Hinsicht 
50 wird erzielt, wenn in dem Grundkorper im Abstandsbereich 
zwischen den beiden Schneidplatten eine von den Schneid- 
platten aus in eine der Spanfbrdemuten mundende, unsym- 
metrisch zur Bohrerachse angeordnete Abweisschrage ein- 
geformt ist. 

55 [0009] Um eine gleichmaBige Krafteinkopplung von den 
Schneidplatten in den Grundkorper ohne Belastungsspitzen 
zu gewahrleisten, wird gemaB der Erfindung vorgeschlagen, 
daB die Schneidplatten mit mindestens zwei einen Winkel 
miteinander einschlieBenden Kantenflachen formschlussig 
60 in den zugehorigen Plattensitz eingepaBt sind. Die Befesti- 
gungsschrauben weisen dabei zweckmaBig einen in eine ko- 
nische Einsenkung im Bereich der Durchtrittsoffnung einge- 
paBten Senkkopf auf, wobei die Senkkopfpassung und die 
Sitzpassung einen gegenseitigen Versatz zur Erzeugung ei- 
65 nes PreBsitzes aufweisen. Die beiden formschlussig in den 
Plattensitz eingepaBten Kantenflachen schlieBen vorteilhaf- 
terweise einen Winkel von 80° bis 100°, vorzugsweise von 
90° miteinander ein und sind zweckmaBig uber eine abge- 
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rundete Ecke miteinander verbunden. Die gerundete Kontur 
der Sitzkanten im Ubergangsbereich sorgt fiir eine form- 
schlussige UmschlieBung der Schneidplatte in diesem Be- 
reich. Damit erhalt man zum einen eine hohe Wechselge- 
nauigkeit und zum anderen eine Stabilisierung des Grund- 5 
korpers und eine gleichmaBige Krafteinkupplung von der 
Schneidplatte in den Grundkorper, ohne Belastungsspitzen, 
wie sie beispielsweise bei kantigen Plattensitzen vorkom- 
men. 

[0010] Weiter hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daB die 10 
Hauptschneide der Schneidplatte und die freiflachenseitige 
Begrenzungskante der der Spanflache benachbarten Sitz- 
kante einen Winkel von 60° bis 80° miteinander einschlie- 
Ben, wobei die Hauptschneide und die betreffende Begren- 
zungskante uber eine abgerundete oder facettierte Schnei- 15 
den- oder Kantenpartie miteinander verbunden sein konnen. 
Andererseits schlieBen die Hauptschneide und die freifla- 
chenseitige Begrenzungskante der von der Spanflache abge- 
wandten Sitzkante zweckmaBig einen radial nach auBen 
konvergierenden spitzen Winkel von 10° bis 30° miteinan- 20 
der ein, wahrend die Fuhrungsfase und die von der Haupt- 
schneide abgewandte Sitzkante uber eine gegeniiber der 
Fuhrungsfase schrag radial nach innen gerichtete Kantenfla- 
che miteinander verbunden sein konnen. Bei dieser Platten- 
form wird sichergestellt, daB auBerhalb des Plattensitzes ge- 25 
niigend Material im Grundkorper vorhanden ist, das eine 
stabile Abstutzung der Schneidenplatte am Grundkorper si- 
cherstellt. 

[0011] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung ist die Fuhrungsfase der Schneidplatte im 30 
Einbauzustand uber die Plattendicke hinweg parallel zur 
Bohrerachse ausgerichtet. Die Freiflache und die Fuhrungs- 
fase schlieBen dabei zweckmaBig einen Winkel grdBer 90° 
miteinander ein, wahrend der Winkel zwischen der Haupt- 
schneide und der freiflachenseitigen Begrenzungskante der 35 
Fuhrungsfase etwa 90° betragt. Die Fuhrungsfase erstreckt 
sich somit uber die gesanite Plattendicke. Urn eine ausrei- 
chende Fuhrung im Bereich der Fuhrungsfase zu erhalten, 
sollte die Plattendicke mindestens dem 0,2-fachen des Boh- 
rungsdurchmessers gewahlt werden. Vorteilhafterweise ent- 40 
spricht die Plattendicke dem 0,2- bis 0,5-fachen des Boh- 
rungsdurchmessers. 

[0012] Mit den erfindungsgemaBen MaBnahmen wird ge- 
wahrleistet, daB die Zentrumslage der Schneidplatten durch 
den Plattensitz bestimmt wird. Die Durchtrittsbohrung ist 45 
dabei innerhalb der Schneidplatte in Richtung Bohrermitte 
geriickt, wobei sich die optimale Lage der Durchtrittsoff- 
nung im Bereich des Massenmittelpunkts der Schneidplatte 
befindet. 

[0013] Ein wichtiger Vorteil der Erfindung besteht darin, 50 
daB mit einem einzigen Plattenrohling durch einfaches Ab- 
schleifen im Bereich der Fuhrungsfase stufenlos unter- 
schiedliche Bohrungsdurchmesser realisiert werden konnen. 
Damit kann auch mit ein- und demselben Grundkorper ein 
groBerer Durchmesserbereich als bisher Uberdeckt werden. 55 
Auch die Durchmesserabstufungen im Grundkorper konnen 
groBer als der bisher tibliche Millimeterabstand gewahlt 
werden. 

[0014] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfuhrungsbei- 60 
spiels naher erlautert. Es zeigen 

[0015] Fig. 1 eine schaubildliche Darsteilung eines Bohr- 
werkzeugs; 

[0016] Fig. 2a einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 1; 
[0017] Fig. 2b einen weiteren Ausschnitt aus dem Bohr- 65 
werkzeug in einer gegeniiber Fig. 2a verdrehten Lage; 
[0018] Fig. 3a und b zwei Seitenansichten des Bohrwerk- 
zeugs; 



[0019] Fig. 4a und b zwei Stirnseitenansichten des Bohr- 
werkzeugs; 

[0020] Fig. 5a und b vergroBerte Ausschnitte aus Fig. 3a 
und b; 

[0021] Fig. 6 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 4b. 
[0022] Das in der Zeichnung dargestellte Bohrwerkzeug 
ist als zweischneidiger Vollbohrer ausgebildet. Das Bohr- 
werkzeug ist fur den Einsatz in Werkzeugmaschinen be- 
stimmt und weist zu diesem Zweck einen von einem Kupp- 
lungsflansch 10 fur eine Planflachenanlage begrenzten 
Kupplungsschaft 12 fur den AnschluB an eine nicht darge- 
stellte Maschinenspindel auf. Mit dem Kupplungsflansch 10 
ist auBerdem ein langgestreckter Grundkorper 14 verbun- 
den, der stirnseitig mit zwei Plattensitzen 16 versehen ist, 
von denen aus sich Spanfordernuten 18 uber die Lange des 
Grundkorpers 14 erstrecken. In den Plattensitzen 16 sind 
zwei gleich ausgebildete Schneidplatten 20 auswechselbar 
angeordnet und mit Befestigungsschrauben 22 am Grund- 
korper 14 befestigt. 

[0023] Die Schneidplatten 20 weisen eine Freiflache 24 
und eine von dieser abgewandte Sitzflache 26 auf, die plan- 
parallel zueinander angeordnet sind. Auf der Seite der Span- 
fordemut wird die Freiflache 24 durch die Hauptschneide 28 
und die daran anschlieBende, in die Spanfordernut 18 mun- 
dende Spanflache begrenzt. Radial nach auBen hin schlieBen 
sich an die Hauptschneide 28 und die Spanflache 30 eine zu- 
gleich als Fiihrungskante ausgebildeten Nebenschneide 32 
und eine Fuhrungsfase 34 an. Die Nebenschneide 32 ist urn 
einen Winkel von 90° gegeniiber der Hauptschneide abge- 
bogen, wahrend die Fuhrungsfase 34 uber die Plattendicke 
hinweg parallel zur Bohrerachse 36 verlauft Die Fuhrungs- 
fasen 34 der beiden Schneidplatten 20 unterstutzen die Fuh- 
rung des Bohrwerkzeugs im Bohrloch, wahrend der Spit- 
zen winkel der Hauptschneiden 28 der beiden Schneidplatten 
20, der vor allem in Fig. 5b erkennbar ist, eine Zentrierung 
des Bohrers im Bohrloch gewahrleistet. Weiter sind die 
Schneidplatten 20 durch zwei im wesentlichen zueinander 
senkrechte Sitzkanten 38,40 begrenzt, von denen die eine 
(38) unter einem Winkel von etwa 60° bis 80° in der Nahe 
der Bohrerachse an die Hauptschneide 28 anschlieBt und die 
andere (40) der Hauptschneide 28 gegenuberliegt und mit 
dieser einen nach aufien konvergierenden Winkel von 10° 
bis 30° einschlieBt. Die Hauptschneide 28 geht dabei Uber 
eine abgerundete oder facettierte Schneiden- und Kanten- 
partie 42 in die Sitzkante 38 uber, wahrend die Sitzkante 38 
und die Sitzkante 40 uber eine gekrummte ttbergangspartie 
44 miteinander verbunden sind. Am radial auBen liegenden 
Ende der Sitzkante 40 schlieBt sich eine schrag radial nach 
auBen zur Fuhrungsfase verlaufende Begrenzungsflache 46 
an. 

[0024] Im montierten Zustand weisen die Schneidplatten 
20 im Bereich ihrer Hauptschneiden 28 einen sehr kleinen 
Abstand von 0,05 bis 0,2 mm auf. Zur Fixierung und Posi- 
tionierung der Schneidplatten 20 in den Plattensitzen 16 
greifen die als Senkkopfschrauben ausgebildeten Befesti- 
gungsschrauben 22 durch Durchtrittsoffnungen 48 in den 
Schneidplatten 20 hindurch und sind in Gewindebohrungen 
50 des Grundkorpers 14 eingedreht. Die Durchtrittsoffnun- 
gen 48 sind mit ihrer Achse senkrecht zur Freiflache 24 und 
zur Sitzflache 26 der Schneidplatten 20 ausgerichtet. Dem- 
entsprechend sind die Gewindebohrungen 50 zur Einstel- 
lung eines definierten Spitzenwinkels zwischen den Haupt- 
schneiden 28 und eines vorgegebenen Freiwinkels im Be- 
reich der Freiflache 24 mit ihrer Achse schrag zur Bohrer- 
achse 36 ausgerichtet. Wie aus Fig. 5a und b zu ersehen ist, 
sind die Achsen der Gewindebohrungen windschief zur 
Bohrerachse 36 und zueinander ausgerichtet. Sie sind im 
Grundkorper von ihrer stimseitigen Offnung 52 aus schrag 
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in Richtung einer durch die Hauptschneide 28 der zugehori- 
gen Schneidplatte 20 verlaufenden achsparallelen Ebene 
und zugleich schrag in Richtung einer hierzu senkrechten, 
durch die Bohrerachse 36 verlaufende achsparallelen Ebene 
gerichtet. Die Durchtrittsoffnung 48 fiir die Schrauben ist 5 
relativ weit zur Bohrerachse 36 geruckt und in Abstand von 
der Hauptschneide 28 in den Eckbereich zwischen den Sitz- 
kanten 38,40 verlegt. Mit diesen MaBnahmen wird erreicht, 
daB die Gewindebohrungen 50 in Bereiche des Grundkor- 
pers 14 mit ausreichend urngebendem Material eingreifen, to 
wobei darauf zu achten ist, daB weder die Span fordemu ten 
18 noch die Kuhlmittelkanale 54 angeschnitten werden. Die 
Befestigungsschrauben 22 weisen einen in eine konische 
Einsenkung 56 in der Schneidplatte 20 eingepaBten Senk- 
kopf 58 auf, wobei die Einsenkung 56 in Bezug auf die Sitz- IS 
kanten 38,40 so positioniert ist, daB die Senkkopfpassung 
und die Sitzpassung einen gegenseitigen Versatz zur Erzeu- 
gung eines PreBsitzes aufweisen. Damit lassen sich die 
Schneidplatten 20 beziiglich der Bohrerachse 36 exakt in 
den Plattensitzen 16 positionieren. Der gewiinschte Boh- 20 
rungsdurchmesser wird durch Abschleifen der Schneidplat- 
ten 20 im Bereich der Fuhrungsfasen 34 eingestellt. Damit 
konnen mit einem einzigen Plattenrohling unterschiedliche 
Bohrungsdurchmesser stufenlos eingestellt werden. 
[0025] Um auch bei hohen Bohrleistungen ein ratterfreies 25 
Bohren zu gewahrleisten, ist zur Einstellung einer ausrei- 
chend langen Fuhrungsfase eine Mindestplattendicke erfor- 
derlich, die vorzugsweise dem 0,2- bis 0,4-fachen des Boh- 
rungsdurchmessers entspricht. 

[0026] Da die Schneidplatten nicht uber die Bohrerachse 30 
hinweg schneiden, sondern in diesem Bereich einen Ab- 
stand von < 0,2 mm voneinander aufweisen, bleibt dort ein 
minimaler Butzen oder Zapfen stehen, der nicht zerspant 
wird. Wenn dieser Zapfen einen ausreichend kleinen Durch- 
messer hat, wird er beim Bohrvorgang zerbroselt. Der Ab- 35 
stand zwischen den Schneidplatten ist dabei so einzusteilen, 
daB kein Zapfen in der Mitte stehen bleibt, so daB auch bei 
der Herstellung von Sacklochbohrungen keine Nachbear- 
beitung notig ist. 

[0027] Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die 40 
Erfindung bezieht sich auf ein zwei- oder mehrschneidiges 
Bohrwerkzeug. Das Bohrwerkzeug weist einen um eine 
Bohrerachse 36 drehbaren Grundkorper 14 auf, in welchem 
stimseitig mindestens zwei Plattensitze 16 zur Aufnahme 
von gleich ausgebildeten Wechselschneidplatten 20 ange- 45 
ordnet sind. Die Wechselschneidplatten weisen je eine an 
eine Hauptschneide 28 unter Bildung eines Schneidkeils an- 
schlieBende Spanflache 30 und Freiflache 24 sowie eine der 
Freiflache abgewandte Sitzflache 26 auf. AuBerdem ist eine 
radial auBen liber je eine Kante an die Spanflache 30, die 50 
Freiflache 24 und gegebenen falls die Sitzflache 26 anschlie- 
Bende Fuhrungsfase 34 vorgesehen, mit der die Fuhrung des 
Bohrwerkzeugs im Bohrloch unterstiitzt wird. Die Schneid- 
platten 20 werden im Bereich der Freiflache 24 und der Sitz- 
flache 26 von einer Durchtrittsoffnung 48 fiir eine Befesti- 55 
gungsschraube 22 durchdrungen, die in eine im Bereich der 
Plattensitze 16 zur Stimseite des Grundkorpers 14 auf eine 
Gewindebohrung 50 eingedreht werden. ErfindungsgemaB 
sind die Durchtrittsoffnungen 48 mit ihrer Achse senkrecht 
zur Freiflache 24 und vorzugsweise zur Sitzflache 26 der zu- 60 
gehorigen Schneidplatten 20 ausgerichtet, wahrend die Ach- 
sen der Gewindebohrungen 50 im Grundkorper 14 schrag 
zur Bohrerachse 36 und schrag zueinander ausgerichtet sind. 

Patentanspruche 65 

1 . Bohrwerkzeug mit einem um eine Bohrerachse (36) 
drehbaren Grundkorper (14), mit mindestens zwei 
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stimseitig im Grundkorper (14) angeordneten Platten- 
sitzen (16) und mit in die Plattensitze (16) auswechsel- 
bar einsetzbaren, vorzugsweise gleich ausgebildeten 
Schneidplatten (20), die je eine an eine Hauptschneide 
(28) anschlieBende Spanflache (30) und Freiflache 
(24), eine der Freiflache (24) abgewandte Sitzflache 
(26) und eine radial auBen uber je eine Kante an die 
Spanflache (30), die Freiflache (24) und gegebenenfalls 
die Sitzflache (26) anschlieBende Fuhrungsfase (34) 
sowie eine die Freiflache (24) und die Sitzflache (26) 
durchdringende Durchtrittsoffnung (48) fur eine in eine 
im Bereich der Plattensitze (16) zur Stimseite des 
Grundkorpers (14) pffene Gewindebohrung (50) ein- 
drehbare Befestigungsschraube (22) aufweisen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Durchtrittsoffnungen 
(48) mit ihrer Achse senkrecht zur Freiflache (24) der 
zugehorigen Schneidplatten (20) ausgerichtet sind und 
daB die Achsen der Gewindebohrungen (50) im Grund- 
korper (14) schrag zur Bohrerachse (36) und schrag zu- 
einander ausgerichtet sind. . 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hauptschneide (28) und eine die Fuh- 
rungsfase (34) begrenzende Nebenschneide (32) einen 
Winkel von weniger als 90° einschlieBen. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Freiflache (24) und die Sitzfla- 
che (26) der Schneidplatten (20) planparallel zueinan- 
der ausgerichtet sind und daB die Durchtrittsoffnung 
(48) mit ihrer Achse senkrecht zur Sitzflache (26) aus- 
gerichtet ist. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen der Gewinde- 
bohrungen (50) windschief zur Bohrerachse (36) und 
zueinander ausgerichtet sind. 

5. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gewindebohrungen 
(50) im Grundkorper (14) von ihrer stirnseitigen Off- 
nung (52) aus schrag in Richtung einer durch die 
Hauptschneide (28) der zugehorigen Schneidplatte 
(20) verlaufenden achsparallelen Ebene und schrag in 
Richtung einer hierzu senkrechten, durch die Bohrer- 
achse (36) verlaufenden achsparallelen Ebene gerichtet 
sind. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einander benachbar- 
ten Schneidplatten (20) im Bereich der Bohrerachse 
(36) einen Abstand von weniger als 0,2 mm, vorzugs- 
weise von 0,05 bis 0,15 mm voneinander aufweisen. 

7. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidplatten (20) 
mit mindestens zwei einen Winkel miteinander ein- 
schlieBenden Sitzkanten (38, 40) formschlussig in den 
zugehorigen Plattensitz (16) eingepafit sind. 

8. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungsschrau- 
ben (22) einen in eine konische Einsenkung (56) in der 
Schneidplatte (20) eingepaBten Senkkopf (58) aufwei- 
sen und daB die Senkkopfpassung und die Sitzpassung 
einen gegenseitigen Versatz zur Erzeugung eines PreB- 
sitzes aufweisen. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsfase (34) der 
Schneidplatten (20) zur Einstellung eines definierten 
Bohrungsdurchmessers abschleifbar sind. 

10. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Sitzkanten 
(38, 40) einen Winkel von 80° bis 100°, vorzugsweise 
von 90° miteinander einschlieBen. 
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1 1 . Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sitzkanten (38, 40) 
iiber eine abgerundete Obergangspartie (44) miteinan- 
der verbunden sind. 

12. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB die Hauptschneide (28) und die 
freiflachenseitige Begrenzungskante der der Spanfla- 
che (30) benachbarten Sitzkante (38) einen Winkel von 
60° bis 80° miteinander einschlieBen. 

13. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 10 

12, dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptschneide 
(28) mit der freiflachenseitigen Begrenzungskante der 
der Span ft ache (30) benachbarten Sitzkante (38) uber 
eine abgerundete oder facettierte Schneiden- und Kan- 
tenpartie (42) miteinander verbunden sind. 15 

14. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptschneide 
(28) und die freiflachenseitige Begrenzungskante der 
von der Span fl ache abgewandten Sitzkante (40) einen 
radial nach auBen konvergierenden spitzen Winkel von 20 
10° bis 30° miteinander einschlieBen. 

15. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsfase (34) 
und die von der Hauptschneide abgewandte Sitzkante 
(40) uber eine gegeniiber der Fuhrungsfase (34) schrag 25 
radial nach innen gerichtete Begrenzungskante (46) 
miteinander verbunden sind. 

16. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsfase (34) der 
Schneidplatte (20) im Einbauzustand uber die Platten- 30 
dicke hinweg parallel zur Bohrerachse (36) ausgerich- 
tetist. 

17. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Freiflache (24) und 
die Fuhrungsfase (34) einen Winkel groBer 90° mitein- 35 
ander einschlieBen. 

18. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Plattendicke der 
Schneidplatten (20) dem 0,2- bis 0,5-fachen eines vor- 
gegebenen Bohrungsdurchmessers entspricht. 40 

19. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptschneiden (28) 
der Schneidplatten (20) einer zu diesen parallelen, 
durch die Bohrerachse verlaufenden Mittelebene in 
Schneidrichtung voraneilen. 45 

20. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidplatten (20) 
beziiglich der Bohrerachse (36) spiegelbildlich am 
Grundkorper angeordnet sind. 

21 . Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanflache (30) der 
Schneidplatten (20) mit einer Begrenzungsflache je ei- 
ner im Grundkorper angeordneten Spanfordernut (18) 
fluchtet. 

22. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 21, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB im Grundkorper (14) im 
Abstandsbereich zwischen den beiden Plattensitzen 
(16) eine von den Schneidplatten (20) aus in eine der 
Spanfordemuten (18) mundende, unsymmetrisch zur 
Bohrerachse (36) angeordnete Abweisschrage einge- 60 
formt ist. 

23. Wechselschneidplatte fiir zwei- oder mehrsehnei- 
dige Bohrwerkzeuge mit einer Hauptschneide, mit je 
einer an diese unter Bildung eines Schneidkeiis an- 
schlieBenden Spanflache (30) und Freiflache (24), mit 65 
einer der Freiflache (24) abgewandten Sitzflache (26), 
mit einer nach auBen uber je eine Xante an die Spanfla- 
che (30), die Freiflache (24) und gegebenenfalls die 
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Sitzflache (26) anschlieBenden Fuhrungsfase (34), und 
mit einer die Freiflache (24) und die Sitzflache (30) 
durchdringenden Durchtrittsoffnung (48) fur eine Be- 
festigungsschraube (22), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Freiflache (24) und die Sitzflache (26) planparallel 
zueinander angeordnet und von der Durchtrittsoffnung 
(48) senkrecht durchdrungen sind, und daB mindestens 
zwei einen Winkel von 80° bis 100° miteinander ein- 
schlieBende Sitzkanten (38, 40) vorgesehen sind, von 
denen die eine Sitzkante (38) einen Winkel von 60° bis 
80° und die andere Sitzkante (40) einen nach auBen 
konvergierenden Winkel von 10° bis 30° mit der 
Hauptschneide (28) einschlieBen. 

24. Wechselschneidplatte nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Durchtrittsoffnung (28) von 
der Fuhrungsfase (34) aus naher in Richtung innere 
Sitzkante (38) geruckt ist. 

25. Wechselschneidplatte nach Anspruch 23 oder 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsfase (34) zur 
Einstellung eines definierten Bohrungsdurchmessers 
abschleifbar ist. 

26. Wechselschneidplatte nach einem der Anspriiche 
23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Spanflache 
(28) mit der benachbarten Sitzkante (38) uber eine ab- 
gerundete oder f acetuerte Schneiden- und Kantenpartie 
(42) miteinander verbunden sind. 

27. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 23 bis 
26, dadurch gekennzeichnet, daB die im Bereich der 
Fuhrungsfase (34) angeordnete Nebenschneide und die 
von der Hauptschneide (28) abgewandte Sitzkante (40) 
uber eine gegeniiber der Nebenschneide schrag nach 
innen gerichtete Begrenzungskante (46) miteinander 
verbunden sind. 

28. Wechselschneidplatte nach einem der Anspriiche 
23 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Sitzkanten 
(38, 40) uber eine abgerundete oder facettierte Ecke 
miteinander verbunden sind. 
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